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化繊の入った服地で作る造花について
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布 地 素 材 ％ 厚さmm
目付
10cm２/g





































シ 黒地・ベルベット レーヨン １００ ２．４ ２．６
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図５ 焦げつき 図６ 造花用鏝に温度調節器を設置


























































































































品 名 成 分 分 量 特 徴
Ａ 上新粉（姫糊） うるち米 大匙２ やや厚い感じ








Ｄ ボンド糊 酢酸ビニール樹脂 大匙２ 固い感じ
Ｅ コーンスターチ とうもろこし 大匙１．１／２ 固い感じ






























































































大 中 小 計
ア ポリエステル １００ ②～MID 基本 ボンド ５ ２ ７ １４
イ レーヨン絹
６５





１．２倍 ボンド ５ ２ ７ １４
エ アセテートアクリル
８０





MID 基本 ボンド ５ ２ ８ １５
カ ポリウレタン、アクリルレーヨン
５５、３０
１５ ④ 基本 ボンド ７ ２ ７ １６
キ ポリエステル １００ MID １．５倍 多用途 ９ ４ １４ ２７
ク ラメ木綿
５０
５０ MAX 基本 ボンド ３ ２ ７ １２
ケ レーヨンラメ
６０
４０ MAX １．５倍 多用途 ５ ２ ８ １５
コ アクリルラメ
９５
５ MID ２倍 多用途 ６ ２ ７ １５
サ ポリエステル、ビニロンナイロン
６０、２０
２０ ① 基本 ボンド ３ ２ ７ １２
シ ベルベット １００ MIN 基本 ボンド ５ ２ ６ １３
参
考 羊毛 １００ MAX １．５倍 ボンド ５ ２ ７ １４
図１４ 温度調節器、目盛り
表４ 鏝当ての温度、糊の濃度、組み立ての糊、花びらの枚数
MID ❸❷
❹
❶
MAXMIN
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図１６ 透けたアクリル地
試作した７点に、つまり植物性糊、動物性糊、化学
糊、混合糊の差はなかった（図１３）。つまり糊の分量
を調整すれば、いずれの糊でも製作可能である。
これは数回にわたり試作し、中糊の固さになるよう
調整した結果である。
・糊はどれが良いか
いずれの糊も結果は遜色なかったが「作りやすく、
不足が出ても、すぐ補充の出来るボンド糊が適当と考
える」。
つぎにバラの花の製作をとおして、化繊地及び化繊
を含む服地で「糊入れ」や「鏝当て」の結果を見る。
バラの花をサンプルに選んだのは、花びらの枚数を
増減することで、素材（服地）の特徴を生かした作品
作りが出来るからである。（図１７～図２９）
４ 作品制作
作品１３点は同じ型紙（図１５）である。
作るイメージによっても異なるが、一般的には厚地
には花びらの枚数を少なく、薄地は反対に多くするこ
とが多い（表４）。
４－１「糊入れ」について
「表３ 糊の成分とその特徴」の結果からボンド糊
が適当と考え、ボンド糊で糊入れした。
ボンド糊は、表３－D と同じ分量、水２００cc に対し
大匙２杯（２５g）を「基本」とした。
なお、糊入れの結果は、鏝当てしたものをいう。
各布地の特徴及び結果は、「参考－紺地・羊毛（図
２９）」は、布地がやや厚地のためか、「基本」では鏝当
ての形が決まらなかった。そこで糊の濃さを１．５倍（大
匙３杯）多く（濃く）した。その結果形成できた。
しかし同じ厚地でも「シ－黒地・ベルベット（図２８）」
は糊入れの調整は必要なく「基本」でよかった。
なおこの２点は刷毛で糊を塗る際、糊をはじき浸透
悪いため、塗ったのち上から押えて布に浸透させた。
糊が利かないのは「キ－紫地・オーガンジィ（図２３）」
は薄地のため、「ケ－銀地・ラメ（図２５）」は糊が繊維
に浸透しないために、１．５倍にした。
その結果、繊維にはあまり浸透しなくとも、花の形
がしっかりと保てた。
最も糊の利きが悪いのが「コ－白地・金糸入れ横縞
（図１６）」である。これは糊の利きが悪いアクリル地
と透けた織りが原因である。これは基本の２倍（大匙
４杯）の濃さにした（図２６）。
反対に糊の利きが良いのは「エ－白地・ふくれ織り
（図２０）」で、２枚に合わせた織り地が、糊の含みを
良くしているのではないか。これは基本より半分の分
量、０．５倍の濃さで良かった。
「基本」の分量で調整する必要がなかったのは、「ク
－金、黒地・ツートン（図２４）」である。これはやや
厚地であるが、素材が（糊の利きが良い）木綿であっ
たこと。そして厚地のために十分に糊を含んだためで
ある。
同様に調節する必要のない「基本」で良かったもの
は「ア－白地・サテン１（３－３、糊の結果で説明）
（図１７）」や、「イ－白地・サテン２（図１８）」、「ウ－
白地・サテン３（図１９）」、「オ－グレー地・白ネップ、
金糸入れ横縞（図２１）」、「カ－黒地・金糸、白糸入れ
横縞（図２２）」、「キ－紫地・オーガンジィ（図２３）」、「サ
図１５ 花びらの型紙（実物大）
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図１７ ア－白地・サテン１
ポリエステル（１００％）
図１８ イ－白地・サテン２
レーヨン（６５％）・絹（３５％）
図１９ ウ－白地・サテン３
羊毛（５０％）・レーヨン（５０％）
図２０ エ－白地・ふくれ織り
アセテート（８０％）・アクリル（２０％）
図２１ オ－グレー地・白ネップ、金糸入れ横縞
ポリエステル（８０％）・木綿（１５％）・ラメ（５％）
図２２ カ－黒地・金糸、白糸入れ横縞
ポリウレタン（５５％）・アクリル（３０％）・レーヨン（１５％）
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図２３ キ－紫地・オーガンジィ
ポリエステル（１００％）
図２４ ク－金、黒地・ツートン
ラメ（５０％）・木綿（５０％）
図２５ ケ－銀地・ラメ
レーヨン（６０％）・ラメ（４０％）
図２６ コ－白地・金糸入れ横縞
アクリル（９５％）・ラメ（５％）
図２７ サ－ピンク地・銀糸入れ格子
ポリエステル（６０％）・ビニロン（２０％）・ナイロン（２０％）
図２８ シ－黒地・ベルベット
レーヨン（１００％）
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－ピンク地、銀糸入れ格子（図２７）」も糊の調整は必
要がなかった。
ただし、このなかの「ウ－白地・サテン３」の羊毛
混は、素材のソフト感は出たが、１．２倍の濃さにする
と、形がしっかりと保てる。
「糊の濃度は、素材や織り方、布地の厚みなどが大
きく関係し、作りたいイメージによっても異なってく
る」
４－２ 「鏝当て」について
鏝当ての方法は、例えば「ア－白地・サテン地１
（３－４の糊の結果、図１７）」ポリエステル１００％で、
説明すると、ポリエステル地は、「表２」から標準ア
イロン温度は１１０～１６０℃である。また温度調節器の設
定は、「温度調節器の温度とその変化（図９）」から
「MIN」である。
しかし「MIN」にして鏝当てすると、焦げも溶解も
なかったが通常より時間もかかり、そのうち（布地）
伸びた感じになった。
これは、布の上に長く鏝を置き過ぎたことが原因で
ある。そして、いったん伸ばして（溶解させて）しま
うと、その上鏝当てしても形成出来ない。
その解決方法は、そこに（溶解）いたる前、つまり、
鏝当てがスムースに行かないと感じたら、温度調節器
の目盛（図１４）りを少しずつ上げていく。この作品の
場合は②から「MID」の間で鏝当てが出来た。
同様の方法で、服地１３種類の鏝当て温度の結果を見
ると（表４）、高温の「MAX」で鏝当てできたのは、
「ク－金、黒地・ツートン（図２４）」、「ケ－銀地・ラ
メ（図２５）」、「参考－紺地・羊毛（図２９）」である。
「MAX」よりやや温度の低い、④から「MID」は
「カ－黒地・金糸、白糸入れ横縞（図２２）」、「キ－紫
地・オーガンジィ（図２３）」、「コ－白地・金糸入れ横
縞」、そして「オ－グレー地・白ネップ、金糸入れ横
縞（図２１）」であった。
これらよりさらに温度が低く、②～「MID」で良い
のは、「ア－白地・サテン１（図１７）」、また②の「イ
－白地・サテン２（図１８）」、「ウ－白地・サテン３（図
１９）」及び「エ－白地・ふくれ織り（図２０）」である。
最も温度に低かったのは「シ－黒地・ベルベット（図
２８）」で［MIN］あった。
また、「エ－白地・ふくれ織り」や「シ－黒地・ベ
ルベット」は、特徴でもある膨らみや、毛足をつぶさ
ないことが肝要である。いったんつぶすと、決しても
との状態には戻らないからである。
その布地に合った鏝当ての温度を探ることが出来れ
ば、どのような布地でも鏝当てが出来る。
それには「標準アイロン温度」を参考にし、［MIN］
から［MAX］の間から選び、温度調節器のダイヤル
を少しずつ左右に動かし、その布地に１番適した「鏝
当て温度」を探る。
なお、図１４の「MIN」、①、②、「MID」、③、④、
「MAX」の文字は説明上筆者が入れたものである。
Ⅳ まとめ
化繊地や化繊を含む服地は、通常の鏝当ては難し
い。
それは、それらの素材が、鏝の温度が高すぎて耐え
ることが出来ないからである。
これは化繊地以外にも、例えば羊毛地や絹地の一部
にもこの現象は起こる。
また反対に化繊地であっても、ある程度の高い温度
に耐えられるものもある。
温度調節器（図１４）の高温「MAX」で可能な（ク
－金、黒地・ラメ、ケ－銀地・ラメ、参考－紺地・羊
毛など）ものは「鏝のスイッチの切り替えを、まめに
すれば温度調節器がなくても制作できる」。
以上のほかに、これに該当するのは、造花用布地の
化繊地（註１０）がある。
つぎに、スイッチの切り替えだけでは出来ない（や
や温度の低い）④から「MID」（カ－黒地・金糸、白
糸入れ横縞、キ－紫地・オーガンジィ、コ－白地・金
図２９ 参考－紺地・羊毛
羊毛（１００％）
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糸入れ横縞、オ－グレー地・白ネップ、金糸入れ横
縞）は、「フッ素樹脂コーティングした鏝を使い、ス
イッチの切り替えをまめすれば、温度調節器がなくて
も可能である」。
最も注目したいのが、フッ素樹脂コーティングやス
イッチの操作だけでは、その温度に耐えられず、焦げ
や溶解をおこす素材である。
これに該当するのが、温度調節器の②～「MID」（ア
－白地・サテン１、イ－白地・サテン２、ウ－白地・
サテン３、エ－白地・ふくれ織り）や、①（サ－ピン
ク地・金糸入れ格子）、そして「MIN」（シ－黒地・ベ
ルベット）などは、低温でしか鏝当てできない。
これらは、「温度調節器とフッ素樹脂コーティング
した鏝がなければ制作出来ない」。
以上から「鏝当て」は、素材、織り、厚さなどのい
くつかの要素で鏝当て温度が異なっているのが解る。
したがって布地を見て、鏝当て温度を見極めるのは
難しい。
それには、「フッ素樹脂コーティングした鏝を使用
し、温度調節器の目盛りを左右に動かして、布地の適
正温度を探る」。
この方法を用いることで、焦げや溶解をおこすこと
もなく、しかも均一の鏝当てが出来る。
「糊入れの糊」は、作りやすく補充がきき、形成に
もむくボンド糊が適当と考えるが、糊の作り方（表４）
で述べた分量はあくまでも参考で、「素材や織り、厚
さ、またイメージによっても配分が異なる」。
なお、鏝当てを含め、試作用として少し多めに布地
を用意することが必要である。
本文では述べていないが、鏝当てした後の（花の）
組み立てにも「ボンド糊」が適する。ただし、布地（素
材）の中には、まったくボンド糊が利かないものもあ
る。それにはボンド「工作多用途」糊（註１１）を使うこと
で対応できる。
さいごに
造花自体は、少し慣れるとすぐに出来るものである
が、化繊地は高温に耐えられないことから、断念した
人もいると思う。そういう方たちに試していただけた
ら幸いである。
本稿をまとめるにあたり、温度調節器をご紹介いた
だいた、高島屋、元婦人雑貨バイヤーの五味輝子氏、
またフッ素樹脂コーティングについて、ご協力いただ
いたパッキングランド株式会社・伊藤悟氏に感謝し厚
くお礼申しあげます。そして布地を提供していただい
たアカシヤさんにお礼申し上げます。
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